э ` 
42. 


ээ 


^ 


Work Order ID 52497 
September 28, 2009 9:04:12 AM 


Item ID: 
Revision ID: 


D2694 
Н/ЕЗ ! 


Item Name: Pod. 350/407 ^ 


Start Date: 9/28/09 
Required Date: 10/30/09 


Start Qty: 


Reference: 

Approvals: Process Plan: cd 
QC: 

Sequence ID/ Operation 

Work Center ID Description 


+ 


1.00 
Req'd Qty: 1.00 


E 2 Ч 74, Pered 


Date: TRE Tooling: 


Date: 


ШШ 
ШІ 


Accept 


Cust Item ID: 


Customer: 
Date: 
SPC (Y/N): Date: 
Set Up/ Draw Draw 
Run Hours Number Rev. 
0.00 
0.00 


*** QTY of (3) 03001-1 Ship to Delastek *** 13 252277 L3 


Copy of Certificate of Comformity and Process sheet from Delastek is 


Draw Nbr Revision Nbr 
| | 

. D2694 Rev H i 

100 | 

ШШШ e 

Purchasing Memo 

Purchasing 
Issue P/O: K y) 9 
Description: 
D2202-1 iPod Lid: 1 — 
D2202-3. Pod Base 7 
Supplier: Delastek 
required 

110 Receive & Inspect for Damage & Маг! Certs 


Packaging 


Packaging 


Memo 


0.00 


0.00 


Ensure certificate of conformity and process sheet from Delastek is attached 


MILL ME 


Plan 
Code 


Y 


Page 1 


Stop 


Run Star | 
NA WI 

Accept Reject Reject Insp. 
Qty Qty Number Stamp 


eM oroa © 


IA O 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


Ци Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE he Approval 
Nes Prod Mar QC Inspector 


Part No: PAR #: Fault Category: __ NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


Corrective Action Section B 


Initial Action Description Sign & 
Chief Eng Chief Eng 006 Date 


1 A 
HMFORMS Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


+ 


7 | 


E à 


т 


* Work Order ID 52497 
Sepiember 28, 2009 9:04:13 AM 


Item ID: D2694 
Revision ID: H/F3 ` 
Item Name: Pod . 350/407 


ШІШІШ Page 2 


SH ЦОЛ!!! 
| veo |ІІІ 


Start Date: 9/28/09 Start Qty: 1.00 ІШІ Сиві Пет ID: 
Required Date: 10/30/09 Req'd Qty: 1.00 III Customer: 
Reference: . 
Run зен | | 

Approvals: Process Plan: Date: Tooling: Date: 

ос: , Date: SPC (YIN): Date: ШЕТ! 
Sequence ID/ Operation Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject Insp. 
Work Center ID Description Run Hours Number Rev. Code Qty Qty Number Stamp 
120 QC6- Inspect dimensions to drawing 0.00 S 
ШШШ 22 D edil GE, 7 
QC Memo 0.00 6 . 
Quality Control Check for void spot and pins. Check over äll dimensions as per Dwg D2202. 
130 0.00 
ШШШ SE 
Small Fab | Memo 0.00 
Small Fab Drill hinge. Lid and base as per dwg D2694 . Ce 014 idi (23 7 ы 
140 ОС6- Inspect dimensions to drawing 0.00 R \ \ 
ШШШ >) Gë Wl GD d 
QC Memo 0.00 


Quality Control 


| Dart Aerospace Ltd 
W/O: 524 WORK ORDER CHANGES 


га | ser PROCEDURE CHANGE 


Dk ein. 777 = ed Paul Ы 
(712216 |159 Ost 33999 luc ta assy | 
ИШИ m Е 


Approval A 
pproval 


727 


Part мр 2Gqi — — PAR #: Fault Category: Smati 226. __ МСАТ Үес) Мо ПОЛ: Date: oS-  Z-Zo 


Resolution: үф «ri4 Disposition: — үч -~k | ОА: МС Сіоѕеа: Date: 97 / 2-3 | 
ution i isposition ___ 0 — gal ol 


NCR: сана WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Description of NC -- 
DATE | STEP бол Je 
le DS 


4 Фое Аф 62.495 (o^ Wasa 
oe O- T (59) [sema impopaly 
H sa P = 


Corrective Action | Section 8 - Verification | Approval | Approval 
Action Description Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng . 


Dei очу їмфофмАал 840344. 


Хх 
MO << s tolz UN po^ q 2 1$ 
Gluk- + ia ske К сли 0 


Lë 
ОЕ e Mss puesc ucsel _ 


ОЛОХ" Rue 


360-1 6 $2508 


225%-іс20 32386 


° . NOTE: Date 8 initial all entries 


e 


; 6 2 
Ё H:\FORMS\Quality Assurancelapproved QANCRWO RevE 


. d 
v 
$ 


` Work Order ID 52497 
September 28, 2009 9:04:13 АМ 


Item ID: D2694 
Revision ID: H/F3 
Item Name: Pod . 350/407 


Start Date: 9/28/09 
Required Date: 10/30/09 


Start Qty: 1.00 
Req'd Qty: 1.00 


Reference: 
Approvals: Process Plan: 
QC: 
Sequence ID/ Operation 
Work Center ID Description 


5 


0 
ШИНИ Small Fab 
|| Fab 


Small Fa Memo 


1110 


Page 3 


=> 
юан ШИШ ШИШ езе s= ИН 


ШИ соо: 
ШІ Customer: 


Date: Tooling: Date: 
Date: SPC (Y/N): Date: 
Set Up/ Draw 
Run Hours Number Беу. 
0.00 
0.00 


Small Fab Assemble as per Dwg D2694 
Use DT8023 for (10) holes on base. g 


160 QC5- Inspect part completeness to step on W/O 0.00 


ШШШ D an 
GE Memo 0.00 

Quality Control 

170 Identify as per dwg & Stock Location: 0.00 


ШШШ 
Packaging Memo 


Packaging 


(PP cesi 0.00 


Draw Plan 


eo Ш AAN 


ша Sert | | 
ШШ 


Accept Reject Reject Insp. 
Qty Qty Number Stamp 


pr 01- (2-06 


& | 
25522777" 


` Work Order ID 52497 ШІ 23 


September 28, 2009 9:04:13 АМ 


шар со т 1 01000000 sas сс ШҮШІПІ 


Revision ID: H/F3 


Item Name: Роа. 350/407 OP Т"!!! | І Il 


Start Date: — 928/09 Start Qty: 1.00 UI ` Cust Item ID: 
_ Required Date: 10/30/09 Req'd Qty: 1.00 1) Customer: 
Reference: ` 
! Run Start | ШД 

Approvals: Process Plan: Date: Tooling: Date: 

qc: Date: SPC (Y/N): Date: ШІІГІШІ 
Sequence ID/ Operation Set Up/ Draw Draw Plan Accept Reject Reject | Insp. 
Work Center ID Description . Run Hours Number Беу. Code Qty Qty Number Stamp 
180 : ОС21- Final Inspection - Work Order Release 0.00 
ШШШІ í | | | 
QC Memo 0.00 04 r2 q 4 


Quality Control 


IA B 


. ` Picklist Print 
September 28, 2009 9:04:12 АМ 
: Work Order ID: 52497 


D2694RevH/F3 
Pod . 350/407 


Parent Item: 


Parent Item Name: 


Comments: 
Component [tem ID/ Replacement Mfg/ Bin 
Item Name Item ID Purch Item 


Manufactured ` No 


D3001-1RevB 


Doubler 


D2202-1P f . Purchased No 
ІШІШШІШІ 

Side Pod Lid, 350 

D2202-3P | Purchased No 
1 ШИШ 01) 

Side Pod Base. 350 

D2569RevB f Manufactured ` No 
ШПІШІШІШІ 

Hinge 


5) 


ПШШШЦ! 
ШПІШІШІІ 


Ргітагу Last Route 
Location Location Seq ID 
100 Each 
Warchouse Loc Qty 
Location 
Main Warehouse 
ST 4 
36277 4 
110 Each 
110 Each 
130 Each 
Warehouse Loc Oty 
Location 
Main Warehouse 
ST 10.92 
26909 4.92 
46839 6 


€ 5950, 


Unit of 
Measure 


Start Date: 9/28/09 
Start Qty: 1.00 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Qty on Remaining Date 


Hand ` Qty To Pick шиг Issued SECH 
4.0000 3.0000 B 50977 Ee EE 
ІШ x3 
Loc Code 
00000 (10000 
MM 51442 - @ оа -(>-е 
0.0000 1.0000 
MM «2447 << ot (2-19 
10.9200 1.0000 
ІШ 
Loc Code << ОЧ ^ jac eM 


Dart Aerospace Ltd f Қ 


WORK ORDER CHANGES ша. 


Арргома! 


Chief Eng / 
Part No: PAR #: . . Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Approval 


Prod Mar QC Inspector 


Resolution: . . Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action : GEN В 1 Verification | Approval | Approval 
Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng Date 


Description of NC 22 
Section A 


Initial 
__ |. Chief Eng 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


` Picklist Print 
September 28, 2009 9:04:12 AM 
Work Order ID: 52497 


D2694RevH/F3 
Роа. 350/407 


Parent Item: 
Parent Item Name: 


Comments: 


Component Item ID/ 
Item Name 


Replacement Mfo/ 
Item ID Purch 


D2204-9RevB 


LUE 


Latch, Rubber 


d 


D2429-04 I RevC1 


OUR TTT Е 


Spring Clip Assembly 


D2462RevA1 


IIŠ.,IIIIIIIIIIIIIIII 


Seal 


September 28, 2009 9:04:12 AM 


ured 


ШШШ 
ШПИІШІШІ 


Віп 
Item 


No 


No 


No 


Primary Last Route Unit of 
Location Location Seq ID Measure 
150 Еасїї 
Warehouse Loc Qty 
Location 
Main Warehouse 
ST 47 
©) : 
150 Each 
Warehouse Loc Oty 
Location 
Main Warehouse 
ST 18 
36272 18 
150 | 
Warehouse Loc Qty 
Location : 
Main Warehouse 
57404 773.8344 
48530 773.8344 


Shop Packet Print 


| Start Date: 9/28/09 
Start Qty: 1.00 


Qty on 
Hand 


47.0000 


Loc Code 


18.0000 


Loc Code 


773.8344 


Loc Code 


Remaining 


Qty To Pick Issued 


5.0000 


1.0000 


14.9158 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Date 
Issued 


d liis S 


Qty Status 


ю4 ۰127 4 


<< oa- (& 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


| шаг 
| Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 


Part No: PAR #: 


. .. Fault Category: NCR: Yes Мо ООА: Date: 
Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


. WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 
[о Corrective Action Section B PM" 
- Verification | A I | A | 
цак geg == 
Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


Description of NC 


Section A Initial 
_ | Chief Eng 


HMFORMSQuality Аѕѕигапсе\арргоуеа QANCRWO ВеуЕ 


t 
. ` Picklist Print 
September 28, 2009 9:04:12 AM 
Work Order ID: 52497 


D2694RevH/F3 
Pod . 350/407 


Parent [tem: 
Parent Item Name: 


Comments: 


Component Item ID/ 
Item Name 


Replacement Mfg/ 
Item ID Purch 


D2528-1RevCI 


Backer Plate 


йиштин” 


Backer Plate 


жо 
D3007-041RevA1 
71171777 ПЕ 
Strut 


September 28, 2009 9:04:12 AM 


ШЇЇ 
LUDERE EAM 


Bin Primary Last Route 
Item Location Location Seq ID 
No 150 Each 
Warehouse Loc Qty 
Location 
Main Warehouse 
Sb 1.4 Ga 13 
47602 ` 13 
No 150 Each 
Warehouse Loc Oty 
Location 
Main Warehouse 
ST 4 
| 2 4 
No 150 Each 


Shop Packet Print 


Unit of 
Measure 


Start Date: 9/28/09 
Start Qty: 1.00 


Qty on 
Hand 


13.0000 


Loc Code 


4.0000 


Loc Code 


0.0000 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Remaining Qty Date Status 
Qty To Pick Issued Issued 
5.0000 


ME pre алай 


4.0000 


ІШІ р5эо56 AS 


1.0000 


ІШ sé: 5509 
Aia ТЕ, 


Page 5 


Dart Aerospace Ltd 


|... WORK ORDER CHANGES 
ES Approval 
PROCEDURE CHANGE Chief Eng / 
Prod Mgr 


Part No: PAR #: . . Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


—— 


Description of NC — Corrective Action - son B - Verification | Approval | Approval 
Section A ' initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
_i_. Chief Eng Chief Eng Date 


| 


DATE | 5ТЕР 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS Quality Аѕѕигапсе\арргоуеа QANCRWO RevE 


. ` Picklist Print ^ 
September 28, 2009 9:04:12 АМ 


Work Order ID: 52497 


D2694RevH/F3 
Роа. 350/407 


Parent Item: 
Parent Item Name: 


Comments: | 


Component Item ID/ |, Replacement Mfg/ 
Item Name | Item ID Purch 


AD62ABS 


111171 


! 
: Purchased 
rivet 


D 
H 


AN4-5A Purchased 


HARINA 


Bolt 


September 28, 2009 5! :12 АМ 


ШШЩЩ 
UNE EIN A 


Bin Primary Last Route Unit of 
Item Location Location Seq ID Measure 
No 150 Each 
Warehousc Loc Qty 
Location 
Main Warehouse 
ST 147 


109582 | 
0804 


= 
m © 
> 
© 
= 


No 150 


Warehouse Loc Qty 
Location 
Main Warehouse 
ST 121 
100089 6 
106605 6 
108672 l 
9 
С 1 pone 96 
111650 3 


Shop Packet Print 


Start Date: 9/28/09 
Start Qty: 1.00 


Qty on Remaining Qty 
Hand Qty To Pick Issued 
1470000 380000 Q | ач 
ІШІ 
Loc Code 


121.0000 19.0000 


Loc Code 


Page 4 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Date Status 
Issued 


51 


Page 4 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


СЕ LE 
| Approval i 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / Approval 


QC Inspector 


Part No: PAR #: . . Fault-Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Resolution: . .. Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Description of NC ——— Corrective Beton - ion B - Verification | Approval | Approval 
Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
_ Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


` Picklist Print 

September 28, 2009 9:04:12 AM 

Work Order ID: 52497 

D2604RevH/F3 
Роа. 350/407 


Parent Item: 
Parent Item Name: 


Comments: 


Component Item ID/ 


Item Name Item ID 


AN4-6A 


11111101) 


Bolt 


AN526C632R7 


LANI EA 


Screw 


AN960JD6 


IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII 


Washer 


September 28, 2009 9:04:12 AM 


Replacement | Mfg/ 


Purch 


Purchased 


Purchased 


UK) 
ШІШІІШІШІШІІ 


Віп 
Item 


No 


No 


Primary Last 
Location Location 


Warehouse 
Location 
Main Warchouse 

ST 


112314 
112641 
112720 


Warehouse 


Location 


Main Warehouse 


Warehouse 


Location 


Main Warehouse 


6085 


Route 
Seq ID 


150 Each 


Loc Qty 


. 859 
359 
300 
100 
100 


150 Басїї 


Loc Qty 


298 
298 


150 Each 


Loc Qty 


Shop Packet Print 


Unit of 
Measure Hand 


Start Date: 9/28/09 
Start Qty: 1.00 


Qty on 


859.0000 1.0000 


ІШ 


Loc Code 


298.0000 2.0000 


ІШІ 


Loc Code 


1.481.000 2.0000 


Loc Code 


Remaining Qty 
Qty To Pick Issued 


qi VN 


ll 


ЖЕРДЕ 


| 


ol al 


1 


Page 5 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Date Status 
Issued 


s| 


5/ 


Раве 5 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


re Approval Е 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / Approval 
nspector 


Part No: PAR #: 


Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


Resolution: ___ Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Description of NC De Corrective Action. eeh Verification | Approval | Approval 
Section A Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
“| Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial ail entries 


HMFORMSQuality Assurancevapproved QANCRWO RevE 


` Picklist Print 

September 28, 2009 9:04:12 AM 
Work Order ID: 52497 
Parent Item: D2694RevH/F3 
Parent Item Name: Роа, 350/407 


Comments: 


Component Item ID/ Replacement | Mfg/ 


Item Name Item ID Purch 
AN960JD416 

ІШІШІШІШІШІ 

Washer 


| 
September 28, 2009 9:04:12 AM 


LU 
HAMM 


Bin 


Primary 


Item Location 


No 


Last 
Location 


Warchouse 


Location 


Main Warehouse 


ST 


102929 
105906 
106277 
107321 
107939 
108161 
108827 
109249 
110523 
111279 
916 
112314 
16941 


Route Unit of 


Start Date: 9/28/09 


Qty on 


Seq ID Measure Hand 


130 Each 


Loc Qty 


Shop Packet Print 


7.533.000 21.0000 


Loc Code 


Start Qty: 1.00 


Remaining Qty 
Qty To Pick Issued 


Page 6 


Required Date: 10/30/09 
Required Qty: 1.00 


Date Status 
Issued 


ТЕСЕ 


ШІН 


Page 6 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


KEEN Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE By | Date |су Chief Eng / See 


Part No: PAR #: Fault Category: _________ NCR: Yes Мо DOA: Date: 
Resolution: Disposition: ___ QA: МС Closed: Date: 
NCR: WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B 


Description of NC - 
DATE | STEP Se A Action Description 
Chief Eng 


NOTE: Date & initial all entries 


HMFORMS\Quality Assurance\approved QANCRWO RevE 


` Picklist Print 
September 28, 2009 9:04:12 AM 
Work Order ID: 52497 


D2604RevH/F3 
Роа. 350/407 


Parent Item: 


Parent Item Name: 


Comments: 
Component Item ID/ Replacement Mfg/ Bin Primary Last Route Unitof Qty on 
Item Name Item ID Purch Item Location Location Seq 1D Measure Hand 
MS21042L4 Purchased No 150 Each 
Nut 
Location 
Main Warehouse 
ST 7675 
107499 5 
| 108145 4 
110450 l 
184 
: 111827. 5996 
| 112314 1420 
15924 0 
7690 24 
8182 41 
М5210421.06 | Purchased No 130 Each 
Nut 
Warehouse Loc Qty Loc Code 
Location 
Main Warchouse 
ST 425 
110123 11. 
110731 14 
111548 ! 
(112243 99 
100 
112433 100 
! 112465 | 100 


September 28, 2009 9:04:12 АМ 


ШИШ 
LR REN 


Start Date: 9/28/09 


Shop Packet Print : 


Start Qty: 1.00 


Remaining Qty 
Qty To Pick Issued 


7.675.000 20.0000 


425.0000 2.0000 


ТЕЛЕ 4 


ІШІ 


= 
&- 
RS 


ШІ 


Page 7 


Required Date: 10/30/09 


Required Qty: 1.00 


Date 
Issued 


97 


Status 


Page 7 


Dart Aerospace Ltd 
WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE Chief Eng / Approval 
QC Inspector 


Part No: _ PAR ft: Fault Category: .. NCR: Yes Мо РОА: Date: 
Resolution: Disposition: e _____ QA: М/С Closed: Date: 
NCR WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section В 


Action Description 
Chief Eng 


Description of NC — 
ШЕ Chief Eng 


7. NOTE: Date & initial all entries 


"HMFORMSGuality Assurance\approved QAWCRWO RevE 


1) 


GENERAL NOTES: 
TRANSFER DRILL UNSPECIFIED HOLES FROM ATTACHING PART AS FOLLOWS: 


GOES i 


DES 


IGN 


4? 


CHECKED | DRAWING NO. 
2 02694 


DRAWN 8 


Q 


| Part Number __ | Description U | 
| 1__ |0227 — X J|PODUD Т | 


AN960JD6 WASHER 
М521042106 NUT (OR М521042-06 
MS21042L4 NUT (OR MS21042-4 


E 


NEW ISSUE CREATED TO REPLACE 
0350-602-041 AND -043 


99.01.08 SEAL & HINGE CHANGE (TSR A1047 
BN & A855/A858); INCLUDEO DEO9119 


„ 


DART AEROSPACE LTD | 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
REV. H 


SHEET 1 OF 4 
SCALE 


SHOP СОРҮ 
RETURN TO 
ENGI NEERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 
WITHOUT NOTICE 
WORK ORDER 
NO. Zi 


n 


AN526C632 > DRILL 20.141 


AN4 > DRILL 20.257 


SEAL ALL HOLES AND EDGES OF POD WITH CYANOACRYLATE GLUE 


FOR D2569 HINGE: 


(ü INSTALL RIVET HEADS FROM OUTSIDE OF POD 

(ii) GRIND TRAILING EDGE OF RIVET TO PERMIT HINGE TO CLOSE 

(iii) ENSURE ALL RIVET HOLES ARE DRILLED ON THE LARGER HINGE TABS AS SHOWN IN DETAIL A 
TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 


ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES UNLESS OTHERWISE NOTED 


Copyright © 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


NTS 


"011 39vdSOH3V Le WOH) NOISSIWYId нашим ANOHLIM NOSM3d M3H1O0 ANY OL G31VOINNWNNO9 УО 
031902 XO 3SOdHnd ANY 4014 0350 38 OL ION SI Ш 1УНі МОШОМОЭ 55384х3 JHL NO 03114405 Si ОМУ TVIIN3OIJNOO ONY ЗУЛУ SI 1МЯЙПООП SIH1 


011 39VdSOH3V 1МУа 44 4661 © vu6u/doo 


02202-1 POD LID 


D2569 HINGE H 
AD62ABS RIVETS (19 
ON POD LID 

(SEE DETAIL A) 


AD62ABS RIVETS (19) 
ON POD BASÉ 
(SEE DETAIL A) 


D2202—3 POD BASE 


A . 
| МОТ ТО SCALE 


4.00 
ТҮР M 
1.25 + АЛ 


GH 
0.75 
| di 4.00 


(TYP) 
D2202-3 


NOTE ORIENTATION OF 


VIEW LOOKING DOWN 


INSTALL HINGE 
2-2 ІМ POD BASE ON THIS EDGE 


60.191 


(38 PLACES) 


POD BASE (REF) 


Га; 


e 
O © 
y O 


Ол 


1 


УЯачо 

SOLLON 
INIWANAN 
AdOO аяттох 


| 
LOCATION ОҒ D2429—041 SPRING CLIP ASS'Y (REF) 


LOCATION OF CARGO HOOK 
LIMITS LABEL (IF REQ'D) 
6 


жол 
INOHLIM 
VOL 


25 


arany 


2 


¿NOON 


n 


I 


ТЕРЕ 


DNI333NIrI 


pr 


03007-041 PROP ASS'Y 


2 


OL Nän 


AL 
NI 
С 
© 
79 
-< 


02429-041 


` SPRING CLIP 


02202-1 


РОО 
LID (REF) 
D2202-3 POD 
BASE (REF) 


(SEE SECTION E & F) 
C 


LOCATION OF MAX 
POD LOAD LABEL 
TO BE ADDED AT TIME 
OF КІТ PICKING 


TALL D2462—1700 NEOPRENE 


ONG TOP INSIDE EDGE OF 
D (USE CONTACT CEMENT) 


SECTION 8-8 
SCALE 2:3 


AN526C632R7 SCREW (1) 
AN960JD6 WASHER (1) 


} / MS21042L06 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


812020 


AISN3SSY GOd Allin 


31У0 
03H93H9 


ZN N9IS3Q 


VQOVNVO 'OIMVINO 'ANnBS3»MYH 


(11 32У45043У 1ЧУ0 


+ 40 2 133HS 


Ф ر‎ 


Ш Reg DART AEROSPACE LTD А 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


CHECKED Z APPROVED Д DRAWING NO. REV. H 


DART 


Ч: 02694 SHEET 3 OF 4 


DATE TITLE SCALE 
07.07.18 UTILITY POD ASSEMBLY "2 | 


ELEAS 
(07.2) 23"4 8 


AN4—5A BOLT (1) 

AN960JD416 WASHER (1) AN 
MS21042L4 NUT (1) 

(2 PLACES) 


02528-1 BACKER PLATE 


02202-1 POD LID (REF) 


02204-9 LATCH 


SHOP COPY 
RETURN TO 
ENGINEERING 
SECTION C—O/NCONTROLLED COPY 
SCALE 1:2 SUBJECT TO AMENDMENT 
WITHOUT NOTICE 
WORK ORDER 
к. 


02202-1 
POD LID 


A AN4—5A BOLT (1) 


AN960J0416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


D2202-3 
POD BASE (REF) 


AN4—5A BOLT (1) 


AN960JD416 WASHER (1) 
/N MS21042L4 NUT (1) 


(2 PLACES) 

. D2528-1 

SECTION 0-0 BACKER PLATE 
BACKER PLATE 

02202-3 

POD BASE 

(REF) 


АМ4-5А BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 

(2 PLACES AS SHOWN) 


Copyright @ 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND 15 SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


DRAWN BY DART AEROSPACE LTD ` 
JE HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


CHECKED р APPROVED DRAWING NO. REV. H 
D2694 SHEET 4 OF 4| 


DATE TITLE SCALE 
Б | AN4—6A BOLT (1) 

AN960JD416 WASHER (2) ü 
MS21042L4 NUT (1) 

(1 PLACE, BOLT HEAD ON 
INSIDE OF POD AS SHOWN) 


—|--D2202-1"POD 110 (REF) 
D2528—1 BACKER PLATE 


02012-107 CLEVIS (REF) 


AN4—5A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 
MS21042L4 NUT (1) 

(1 PLACE, BOLT HEAD ON 
OUTSIDE OF POD, NOT SHOWN) 


03007-1 
РВОР АВМ (ВЕР) 


AN4—10A BOLT (1, REF) 
02022-101 SPACER (2, REF) 
AN960JD416 WASHER (1, REF) 
MS21042L4 NUT (1, 


02204-9 LATCH 


^ 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 


SCALE 1:2 


AN4—5A BOLT (1) 
AN960JD416 WASHER (1) 


MS21042L4 NUT (1) 
(2 PLACES AS SHOWN) 


D2202-3 POD BASE (REF) 


RELEASE 


03007-1 PROP 
ARM (REF) 


D2705 SUPPORT 
BRACKET (REF) 
ATTACH TO INSIDE 
OF POD BASE 


SHOP COPY SCALE 1:2 
RETURN TO SECTION ROTATED 85' CW 
ENGINEERING 
UNCONTROLLED COPY 
SUBJECT TO AMENDMENT 5169-В5 BALL STUD (1, REF) 02204-9 
E D3015-3 LOCKNUT (1, REF) 2. 
NO SLT AN960JD516 WASHER (1, REF) (REF) 


Copyright € 1997 by DART AEROSPACE LTD 
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DESIGN DRAWN BY 
Kë E 10 


X D2202 SHEET 1 OF 4 


Биг” APPROVEQ DRAWING NO. 7 REV. F 
DATE { TITLE SCALE 
01.03.14 ___ | UTIUTY pop UD AND BASE "m 
m A 93.10.27 | NEW ISSUE 
эг 2 96.12.16 | ADD DOUBLERS AND HOLES m 
M оо 97.07.04 | REVISED DOUBLER/HOLE LOCATIONS | 
каме, 0 98.11.09 | MOVED DOUBLERS, REMOVED HOLES 

SE в 99.11.11 | ADDED SECTIONS WITH LIP DIMS 

лыг P s: 01.03.14 | CHANGE LAYUP, DOUBLER, NOW DRILLED 


SHOP COPY 

1) LAMINATE PER DART QSI 006. RETURN TO 
LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING. UNGONTROLLED COS 
SUBJECT TO AMENDMENT 


2) MATERIALS: WITHOUT NOTICE 


RESIN: ЕРОСАЅТ 50-А/9816 OR DERAKANE WORK ORDER 
470—36/411/510A40 No S21). 


FOAM: A500 CORE-CELL, OR DIVINYCELL, 
OR AIREX, 0.38 THICK (3/8 FOAM) 


FIBRE: 9.7 OZ 7781 WEAVE "S" GLASS (902 SATIN) 
5 OZ PLAIN WEAVE KEVLAR (5о2 KEVLAR) 


3) PEEL PLY ALL SURFACES. 


4) FINISH: PRIMER, EPOXY PRIMER WHITE 4500-РВ-40 
BASE COAT, CHROMATE BASEMAKER 9175S 
URETHANE CLEAR COAT, CHROMATE 7500S 


5) TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED. 


6) ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES. 


л) Atert FN za i NSE --» DUPONT db GET Femme 44-5 


Carre d мө ба СӨЖ E ёс Чөч бос 2 


Copyright € 1993 by DART AEROSPACE LTD 
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DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DRAWING NO. 
D2202 SHEET 2 OF 4 


UTILITY POD UD AND BASE 


SECTION 


1 02202-2 FOAM CORE, 
MAKE FROM 3/8" FOAM, ROUTER PER DT8559 


d 


6.0 (REF) 


o— ——— 


02202-3. ВАЗЕ 
(MOLD 078002) ЕТИ 


23 | RETURN TO 
DETAIL B MAIN LAYUP ENGINEERING 


SCALE 1:2 9oz SATIN UNCONTROLLED COPY 


2 SUBJECT TO AMENDMENT 
2 WITHOUT NOTICE 
25. WORK ORDER 


Б2202-5 FOAM CORE No. 5919) — 
5oz KEVLAR 

5о2 KEVLAR 

9oz SATIN 


Copyright € 1993 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND 15 SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
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t 
ГА Ч HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
APPROVED wi DRAWING NO. REV. F 
E? | D2202 SHEET 3 Of 4 


dE d Cie A DART AEROSPACE LTD 


TITLE I SCALE 
| UTILITY РОО LID AND BASE 


SEE 


DETAIL РА — € á— 


LP Nae NUT UE 
í RE 


SECTION 2101 Æ3 
AA 2 02202-7/ FOAM CORE, 
| MAKE FROM 3/8” FOAM, ROUTER PER D18024 | 
6.0 (REF) 
(MOLD DT8002) SHOP COPY 
RETURN TO 
, ENGINEERING 
алы PEN 0 UNCONTROLLED COPY 
ЮМ MI oz 2 | SUBJECT TO AMENDMENT 
| 9oz SATIN WITHOUT NOTICE 


(6 ` 5oz KEVLAR WORK SE 
21 CUT LINE Gäil D2202—7- FOAM CORENO 2a YT) 


ÆN Soz KEVLAR 
7 до; SATIN 


DETAIL B 


SCALE 1:2 


Copyright € 1993 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT iS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT 15 NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
DRAWING NO. REV. F 
D2202 1 SHEET 4 OF 4 
TITLE SCALE 


| UTILITY. POD ШО. AND BASE. — 


DATE 
| 01.03.14 


BOND 03001-1 DOUBLER INSIDE POD (3 PLS.) WITH 2 PART EPOXY 
DOUBLER 


DOUBLER DOUBLER 


SHOP COPY 
RETURN TO 


IGINEERING 
TD LLL UNDONTROLLED COPY 
ج‎ M PUn = zz SUBJECT TO AMENDMENT 
02202-3 BASE: DOUBLER INSTALLATION WITHOUT NOTICE 


WORK ORDE 
well 55399 


DRILL 10 HOLES 60.191 THROUGH 
DOUBLERS USING DRILL TEMPLATE DT8023 


— 20.0 56.00 — 20.0 
(REF) D2202-3 POD BASE 


10.00 (TYP) 


Ç KS (TYP) 


e em SE - | e Mr 


(ТҮР) 


| 


ا 5 ی ی و эн гн ааш‏ 


(REF) 


22202-3 BASE: DRILL DETAIL 
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SELASTE DELASTEK COMPOSITES INC. 


C OM POSI TES 2699, Sième Avenue 


Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mère, Québec G9T 5K7 
Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada 


Telephone: 613-632-5200 n 
Contact: Linda Lacelle 


02/12/2009 | 28/09/2009 


Kul p. 


li 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 


DKC134-0014 
——— 


DKC134-0015 
cCc 


order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 


and available for review upon request. 


[Z Cast. Г] Adm. ГІ Quality О Ship. 


а ов Е ти | 
| Ship date | Order Date | Our PO # | ud | | Orderby || Үн ОРУ | 
LUE | Chantal Lavoie | 00048 / | 


LINE #3 02202-1 Side Pod Lid В52497 
Référence DKA362-0015 


LINE #4 D2202-3 Side Pod Base B52497 
Référence DKA362-0016 


PACKING SLIP 
CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Invoice # 


[шә эт 


Dart Аегозрасе Ltd. 

1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada 


Salesperson 


GST/PST 8. 


Item Description 


5. 
67 2272 


Accepted Бу: 


AQ-357 


Quality department 


DELASTEK AEKUNAU IIQULE " 


ددد س 


te: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 

Ея Feuille de Procédé 

lient < DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin : UTILITY POD LID 

uméro Job : 22249 Numéro Article : DKC134-0014 

iuméro Soumission : 3496 Numéro Dessin : D2202 

luméro B.A. 2 Projet Numéro : DK-362 

ste fois : 2009-09-29 Мо. ВУ. : Révision dessin DF 

нем Rev. : NC - Matériel. | - : Resine Darakane 470-36/411/510 
rem. fois ;: -- Туре : Date Düe : 2009-10-06 Qté: 1 UdM: UNITE| 
lob précédente — : — 

tcrit par i NS 
lérifié & Approuvé par | 
Zommentaires : N? de Plàce Client: D2202-1 


Process Sheet Rév.: 00 Premier dans DKA à partir de la version 10 


de DKC 
Produit additionnel 
шин | 
8 Séq.: Machine ou Opération: Description 
1.0 АС0085 ЕВЕКОТЕ 3,78L 44-NC 
Commentair Qty.: 0.30 UNITE(s/Unit Total: 0.30 UNITE(s) 


PRÉPARATION Préparation du moule 


WWM HW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire la préparation du moule N° 078002 à l'aide de Freekote 44NC selon IG 0009 


"T: — 
Quantité: Date: Sceau: 
3.0 AMB0350 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 


Commentair Qty: 1.250 UNITE(s)/Unit Total: 1.250 UNITE(S) 
N° de Lot Fa 30 Z- 


Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 
Catalyst N° DDM-9 


40 AMB0286 
Commentair Qty.: 0.0095 GALLON(s)Unit Total: БУУ М 
5.0 АС0747 Acetone 


Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: 
Commentair Qty: 0.375 KILOGRAMME(s)Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) 
PREP-GENERAL Préparation du matériel 


шин HIN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Dans une quantité de Gel Coat N° 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'aide de 10% 
D'acétone. 


Quantité: | 


Pana 1 


te: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 
Aisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé 
Client DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 
шш || 
ft Séq.: Machine ou Opération: Description : 
GEL COAT ў "Application du Gel Coat. - - - 


ШІШІ | Ш | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 


À l'aide d'un fusil à peinture appliquer une couche entre 15 et 20 millièmes de Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 Selon IG 0019 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "агагу! ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. 


/ DELESTEK 
d | d AJA сэр 
Quantité: Date h (JC ] Sceau: — 
80 АМВО214 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 


Commentair Qty: 9.9 VERGE(s)/Unit Total: 9.9 VERGE(S) 
9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish № де10:1-95249- \ 


9.0 AC0883 Tissu à délaminer Release ply B 
Commentar Qty: 9.6 VERGE(S)Unit Total: 946 VERGE(S) 

10.0 AAC1608 Бот plain weave Kevlar 50" wide roll 
Commentar (үу: 6.60 VERGE(s/Unit Total: 6.60 VERGE(S) 

5oz plain weave Kevlar 50" wide roll N° de Lot I ú (40 = 

11.0 АС0884 Wrightlon 5200 Bleu РЗ 
Commentair Qty.: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(S) 

12.0 АС0885 Feutre de drainage N° Aiweave М 10 
Commentair Qty.: 42.50 VERGE(s)/Unit Total: 12.50 VERGE(S) 

13.0 AC0943 Stretchion 200 poche à vide Vert 


Commentair Qty.: 


42.63 VERGE(s)'Unit Total: 42.63 VERGE(S) 
Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 


Total: 3.0000 ROULEAU(S) 
Faire le taillage du matériel 


Commentair Qty.: 
TAILLAGE 


ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


3.0000 ROULEAU(s)/Unit 


W 


Faire le taillage du matériel selon les Dimensions requises: 
Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 


Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N° DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotés du moule N° DT8002. 


Faire cette opération pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les deux plis de 5 oz de Kevlar. 


Pane ? Form: mrocess 


ite: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 
ifi d ^ в s, E 
зла. Па Feuille de Procédé 
Client: DART US DARTAEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 
Шинэ || 
8 Séq.: Machine ou Opération: Description : 
“Тайегїе matériel nécessaire pour la poche à vide (Faire 3 kits саг il y aura trois baggings différents lors de ' 
ia fabrication de cette pièce): 
Peel Ply 
Film Durisol P-3 
Feutre de drainage 6m 
Stretchlon 200 


16.0 


Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 
à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 


Quantité: | Date: е mg Sceau: 


AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 2.500 LITRE(s)/Unit Total: 2.500 LITRE(s) 


17.0 


Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: © 51 G g3 1 / 


AMB0286 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0845 GALLON(s)Unit Total: , 92 ON(s) 
Catalyst N° DDM9 № de Lot A8 Ç- 


PREP-GENERAL Préparation du matérie! 


HIN ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Pana 2 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Lid : 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 41 T -350 Promoté 75 Min. 
pit 


Zon, 
A 
T 


Quantité: Dale; 4 WI Sceau: SED 


LAMINAGE Faire le laminage 


| HIN 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 02 Kevlar ) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N* DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 Minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et terminer avec 
les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) 


Recommencer pour les deux autres plis. (un pli de 9 oz et un pli de 5 (251 ) 
| Bag сау 


Quantité: Date: 2Х с “Ви. 


sceau: 


ite: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 


ilisateur: dubé . A 
SE шан Feuille de Procédé 
Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD LID 


Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 


— ||. = 


OO 


Ши 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002 selon IG 0012 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. 


Б COMPOSHES 
^ 7 ë 65 
Quantité: | Date A déi 24, Sceau: e= 


21.0 AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.400 LITRE(s)Unit Total: 0.400 LITRE(s) | 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de LotZ -25 50 7- 3 


220 AMB0286 Catatyst N° DDM-9 
Commentar Qty: 00135 GALLON(S}Unit Total: 0,0135 GALLON(S) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot 2 22; 16 “1 . 
23.0 DKC134-0022 D2202-101 Foam Core ( Utility Pod Lid ) 
Commentar Qty.. 1 UNITE(s)/Unit Total: 1 UNITE(s) | 2 
02202-101 Foam Core ( Utility Pod Lid ) № де Јо. 2268877 12259 
PREP-GENERAL Préparation du 


Ши На IDD 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Faire un mélange de résine Derakane 41 1-350 Promoté 15 à 18 Minutes 296 de catalyst DDM-9 par quantité 
de résine. 


Qua  / __ Date: ler fe 70 2. 6% 


ASSEMBLAGE Assemblage mécanique 


WWW 


À l'aide d'un rouleau, appliquer une couche de résine sur toutes les surfaces du Foam Core N° 
DKC134-0022 selon IG 0105 et positionner le foam Core dans le moule selon le dessin. 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Laisser sécher pendant deux heures. 


Pane 4 


aate: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 
Kilisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé 
Client DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 
шин 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
SE ` Am - - SE — - - 


Commentair Qty: 0.15 KIT(s/Unit Total: , 0.24 
-/U 
Polybond ВАЕ N° de Lot 4 ША -/ 
ASSEMBLAGE Assemblage mécanique 


IEN ШИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire l'assemblage du Foam Core N° DKC134-0022 à l'aide du polybond 46F selon IG 0033 


Quantité: | Date: Sceau: Le: z 


BAGGI re le bagging sur la pièce 


Шу MII 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum selon IG 
0012 


Laisser sécher 1 heure. 


dee, © 
COMPOSITES 
Quantité: Date, Sceau: Bo. LAN 


29.0 AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentar Qty: 2.500 LITRE(s)Unit Total: 2.500 LITRE(S) 


Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de io 1-725673 n / 


30.0 АМВ0286 Catalyst М? DDM-9 
Commentair Qty. 0.0845 GALLON(s)Unit Total: „ 0.0845 GALLON(S) 
Catalyst N° DDM9 N° de Lot J-221Z-/ 


PREP-GENERAL Préparation du matériel 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des deux derniers plis du Pod Base: 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes. 


Sceau: (бе?) 2 


Faire le laminage 


32.0 LAMINAGE 


ШІП 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Faire le laminage des deux dernier plis de tissu ( 1 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la façon suivante: 


Recouvrir toute la surface du moule N* DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes, 


Dane 5 Form: гэгосвсс 


ate: Mardi, 2009-09-29 10:49:29 
tiisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé 
Client DARTUS DART AEROSPACE LTD | Nom Dessin: UTILITY POD UD 
Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 
шин! | 
8 Séq.: Machine ou Opération: Description : 


ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule; suivre avec les deux extrémités et terminer 
avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) 


Recommencer pour le dernier plis. ( un pli de 902) 


Quantité: Í рае{ /Л@ hilo f Ѕсеаџ U  — _ E EA e 


re le bagging sur la pièce 


[III т ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002 selon IG 0012 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. 


DST — EMT Va 00 сва © ED < 


DÉMOULAGE Démoulage d 


ІШ - ШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Міп Total Run : 0.2500Hrs 


Faire le démoulage du Utility Pod Lid en faisant bien attention de ne pas endommager la piece selon IG 
0018 


Autocontróle de la qualité du laminage en frappant légérement sur toute la surface du Pod à l'aide du 
manche d'un tournevis. ) 


em 

баата: | 0 раеф/ /. АРЕСТ ын 
35.0 AAC1390 MASTIC POLYSOFT SIKKENS 3AR591 
Commentair Qty: 0.125 KIT(s)/Unit Total: 0.125 KIT(s) 
MASTIC POLYSOFT SIKKENS 3AR591 4 de Lot:_/ ` 70 DS 
36.0 AAC1617 Durcisseur Potysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.10 UNITE(s)/Unit Total: 0.10 UNITE(s) : 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens N° de Lot: À / 
FINITION Finition Générale 


HI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0. 


III 


0000Hrs 


Sabler légèrement toute la surface intérieur du pod à l'aide de papier sablé grit 120. 


Vérifier la surface intérieur du pod et injecter à l'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit oü il y a des bulles d'air. 


Corriger les imperfection de surface à l'aide du Sikkens Polysoft selon IG 0043 


Pace 8 Form: mmeess 


ate: - Mardi, 2009-09-29 10:49:29 
tiisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé 
Client: DARTUS DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Job: 22249 Numéro Article: DKC134-0014 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. 


Quantité: Date: do -// 7 89 Sceau: @® 


TRIMAGE Trimage / 


ШІ - HI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


Faire le trimage du Pod Lid selon le dessin Page 3 de 4 Détail B 


Quantité: / Date /Z -/l- af Sceau: «УУ 
39.0 ААС1021 Dupont Primer N° 77045 
Commentair Qty: 0.4333 UNITE(s)Unit Total: 0.4333 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 77048 N°deLot 2-21 36-7 
40.0 AAC1101 N° 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)Unit Total: 0.0283 UNITE(s) f 
N° 77755, Dupont Activator - Reducer Chromabase N° de Lot:_/ -2 V 553 < 
Application primer 


ти 1 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 75.0000Міп Total Run : 1.2500Hrs 


Préparer et appliquer un couche de primer gris N° 77045 selon IG 0008 


Quantité: | Date: FIL e A Sceau: 


FINITION Finition Générale 


DM 


Faire le sablage au grit 180 de la surface primé pour enlever les imperfections restantes. 


Quantité: ! Date: J-i [A ` Sceau: 


AAC41021 Dupont Primer N° 77045 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Commentair Qty: 0.2167 UNITE(s)Unit Total: 0.2167 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 77045 N° de Lt - 2 5 | Ж = 


AAC1101 N° 77755, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)Unit Total: 0.0283 UNITE(s) | эд 
N° 77755, Dupont Activator - Reducer Chromabase N? de Lot: | -21331-3 


Dana 7 


Jate: Mardi, 2009-09-29 10:49:30 
Jtilisateur marc dubé 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD 
Numéro Job: 22249 


LI ШИШ 


117 


Feuille de Procédé 


Nom Dessin: UTILITY POD LID 
Numéro Article: DKC134-0014 


Description : 


ІШ 


Application primer | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Préparer et appliquer un couche de primer gris N° 77049 selon IG 0008 


Quantité: Í Date: 16 


INSPEC FINAL 


ІШ 


| 


|| Joe Sceau: 


Inspection finale 


ШИ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la pièce sel e) dessin. 
2. 
£ Ka 
СТЕ 


быны A Date: 


11| 


Dana 8 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Emballer et entreposer selon IG 0057 


Quantité: | Date: 7/ 1/ / 2 Seen 


+160 Sceau: ` МАА-Н 


Erem age & En ттерозаде 


IO 


Ki + 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:33 شن ا‎ 


DELASTEK AERONAUTIQUE | D: “€ 
39 


Utilisateur: marc dubë Feuille de Procé dé 
Client : DARTUS DART AEROSPACE LTD Nom Dessin : UTILITY POD BASE 
Numéro Job : 22251 Numéro Article Иик 
Numéro Soumission 55497 Митего Dessin : D220 > 
Numéro B.A. : Projet Numéro : DK-362 
Cette fois : 2009-09-28 No. B.V. : тэсэн Révision dessin. ; F 
|PrshtRe. : NC Matériel : Resine Darakane 470-36/411/510 
Prem. fois Poe Type : Date Düe : 2009-10-06 Qté: 1 UdM: UNITE 
Job précédente yx 
Écrit par 2 
Vérifié & Approuvé par iti 
Commentaires : N° de Pléce Client: D2202-3 


Process Sheet Rév.: 00 Premier dans DKA à partir de la version 10 
de DKC 


Produit additionnel 


Numéro Job: | 


Machine ou Opération: Description : 
1.0 AC0085 FREKOTE 3,78L 44-NC 
Commentair Qty: 0.03 UNITE(s)/Unit Total: 0.03 UNITE(s) 


PRÉPARATION Préparation du moule 


3.0 AMB0350 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 
Commentair Qty: 0.125 UNITE(s)/Unit Total: 0.125 UNI 5 4% 
Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 N° de Lot: 23 2 
AMB0286 


Commentair Qty: 0.0095 GALLON(s}/Unit Total: 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: 
5.0 АС0747 Асеїопе 


Commentair Qty; 0.375 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.375 KILOGRAMME(s) Ж 


PREP-GENERAL Préparation du matériel 


Dans une quantité de Gel Coat № 944W005 ajouter 2% de Catalyst N° DDM-9 et diluer à l'aide de 10% 
D'acétone. 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


mmm 
Quem 
SE? 


Quantité: 


Danun 4 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:33 


Utilisateur: ` marc dubé Feuille de Procédé 


Client: DART 05 DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


ШШ 


Machine ou Орёгайоп: Description : 


COAT Application du Gel Coat 


Ши ШШ! 


Соттепїаїг Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Кип: 0.3333Hrs 


À l'aide d'un fusil à peinture appliquer une couche entre 15 et 20 millièmes de Gel Coat sur le moule N° 
DT8002 Selon IG 0019 


Note: Le gel coat ne doit contenir aucun "airdry" ni aucune cire. Et le temp de séchage est important afin 
d'éviter d'avoir des défauts de surface, et afin d'éviter que le tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 
ainsi que d'éviter d'avoir un rétrécissement. 


Quantité: ] Date: 3 Sceau: 
AMB0214 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 
Commentair Qty: 9.9 VERGE{s}/Unit Total: 9.9 VERGE(s) 
9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish N° de Lot: 17 25 Ai j- | 
Commentair Qty: 9.90 VERGE(s)/Unit Total: 9.90 VERGE(s) 
502 plain weave Kevlar 50" wide го! N° de Lot: | e Ч б q- | 


10.0 AC0883 Tissu à délaminer Release ply B 


Commentair Qty: 9.16 VERGE(s/Unit Total: 9.16 VERGE(s) 

110 AC0884 Wrightlon 5200 Bleu P3 
Commentair Qty: 14.95 VERGE(s)/Unit Total: 14.95 VERGE(s) 

120 AC1091 Film durisol # 3001792 


Commentair Qty: 12.50 METRE CAR(s)/Unit Total: 12.50 METRE CAR(S) 

13.0 AC0885 Feutre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty: 12.50 VERGE(s)/Unit Total: 12.50 VERGE(s) 

140 AC0943 7 Stretchlon 200 poche à vide Vert 
Commentair Qty: 42.63 VERGE(s)/Unit Total: 42.63 VERGE(s) 

15.0 AC0886 Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 
Commentair Qty: 3.0000 ROULEAU(s)/Unit Total: 3.0000 ROULEAU(s) 

TAILLAGE Faire le taillage du matériel 


ШИ ІШІП 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


Faire le taillage du matériel selon les Dimensions requises: 
Un morceau pour recouvrir le fond du moule N° DT8002. 
Deux morceaux pour couvrir les extrémités du moule N° DT8002. 


Deux morceaux pour recouvrir les cotés du moule N° DT8002. 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:33 
Utiiisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé 


Client: DART US ПАКТ AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


ft Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Faire cette opération pour les trois plis de 9 oz ainsi que pour les trois plis de 5 oz de Kevlar. 


Tailler le matériel nécessaire pour la poche à vide ( Faire 3 kits car il y aura trois baggings différents lors de 
la fabrication de cette piéce): 


Peel Ply 
Film Durisol P-3 

Feutre de drainage 6mm 
Stretchlon 200 
Coller une bande de ruban jaune tout le tour du Stretchlon 200, plier les différentes composantes des poches 


à vide et entreposer en attente des opérations de bagging. 
Quantité; — | Date: H її 1 Sceau: 6 => 


17.0 AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 2.500 LITRE(s}/Unit Total: 2.500 LITRE(s) — 2 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / -A М 4 93 = 2 
18.0 AMBO286 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0845 GALLON(s)/Unit  Tojal: „ Q.0845 GALLON(s) 
Catalyst N° DDM9 — Nr de Lot 22) 7 - 
PREP-GENERAL Préparation du matériel 


TUA 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des trois premier plis du Pod Lid : 2% de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 Min. 


Quantité: баз 3 | Sceau: “65 


LAMINAGE Faire le laminage 


ШШ 


Faire le laminage des trois premiers plis de tissu ( 2 plis de 9 oz et 1 pli de 5 oz Kevlar де la facon suivante: 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 Minutes, 
ensuite venir laminer un pli de 9 oz dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et terminer avec 
les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) 


Recommencer pour les deux autres plis. ( un pli de 9 oz et un pli de 5 oz Kevlar ) 


„9904. © 89 


Mana N ғ... em anna an 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:33 
Utilisateur: marc dubé 


Feuille de Procédé WW 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


— WWW 


# Séq.: Machine ou Opération: Е | Description : 


11 — 7 ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002 selon IG 0012 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. 


22.0 AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.400 LITRE(s)/Unit Total: 0.400 LITRE(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min N° 3 Lot: 
23.0 AMB0286 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0135 GALLON(s/Unit Total 00135 GALLON(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot 1 


PREP-GENERAL Préparation du matériel 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Faire un mélange de résine Derakane 411-350 Ргото 15 à 18 Minutes 2% de catalyst DDM-9 par quantité 
de résine. 


Quantité: Pë ` 
25.0 DKC134-0021 D2202-103 Foam Core ( Utility pod Base ) 
Commentair Qty: — 1 UNITE(sUnit Total: 1 UNITE(s) 
D2202-103 Foam Core ( Utility pod Base ) N° de Job: ex 
ASSEMBLAGE Assemblage mécanique 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run ` 0.2500Hrs 


au J Q: = A D 


27.0 AAC16411 Polybond B46F 


Commentair Qty: 0.15 KIT{s)/Unit Total: 
Polybond B46F N° de Lot: af 


ASSEMBLAGE Assemblage mécanique 


ІШ UM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire l'assemblage du Foam Core N° DKC134-0022 à l'aide du polybond 46F selon IG 0033 


Dana А Faune ........ 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:34 Sa 


Utilisateur: marc dubé F euille de Procé dé 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


777 


Machine ou Opération: 


[aene EE 


BAGGING Faire le bagging sur la piéce 


ШШ ши 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run ` 0.1667Hrs 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, assurez vous qu'il n'y aie aucunes pertes de vacuum selon IG 
0012 


Laisser sécher 1 heure. 


Quantité: | del Sceau en ` < 


AMB0212 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty.: 


1 2.500 LITRE(s}/Unit Total: 2.500 LITRE(s) / 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° : Lot: [- -d Ae 4 3 Е 
31.0 AMB0286 Catalyst N° DDM-9 

Commentair Qty: 0.0845 GALLON(s)/Unit Total: 0.0 KE 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: / ` Ss 


PREP-GENERAL Préparation du matériel 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Mélanger la quantité de résine désirée pour le laminage des deux derniers plis du Pod Base: 2*6 de catalyst 
DDM-9 par quantité de résine Derakane 411-350 Promoté 75 minutes. 


LAMINAGE Faire le laminage | 


WWW ІІІЛІГІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run ` 1.0000Hrs 


Faire le laminage des trois derniers plis de tissu ( 2 plis de 5 oz Kevlar et 1 pli de 9 oz) de la facon suivante: 
Recouvrir toute la surface du moule N° DT8002 à l'aide de de résine Derakane 411-350 Promoté 75 
minutes, ensuite venir laminer un pli de 5 oz Kevlar dans le fond du moule, suivre avec les deux extrémités et 


terminer avec les deux cotés. ( Ajouter de la résine au besoin ) 


Recommencer pour les deux autres ES ( un pli de 5 oz Kevlar et u 


@ © 23 
Quantité: | Date: | боёаш МЭ” — Ge ED D a 


Dann К 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:34 ~ 


Utilisateur: marc dubé F euill e d e P rocé dé 


Client: DART US ПАКТ AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


ШІП 


8564. Machine ou Opération: | ~ Description: __ 


11 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Numéro Job: | | 


Faire le bagging sur la pièce 


Faire la poche à vide sur le moule N° DT8002, selon IG 0012 


Laisser sécher jusqu'au lendemain. ; сты, 
| ü ТУА à S À di 
cd с.с»; i 4 К 
Quantité: Dates /) Sceau: es 4 


DÉMOULAGE 


ІШІ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Міп Total Run : 0.1667Hrs 


Démoulage de la piéce 


Faire le démoulage du Utility Pod Base en faisant bien attention de ne pas endommager la piece selon IG 
0018 


Autocontróle de la qualité du laminage en frappant légèrement sur toute la surface du Pod à l'aide du 


manche d'un tournevis. | | 
КИШ: Ж, 
Quantité: | NU Sceau: ын 7 


36.0 ААС1390 MASTIC POLYSOFT SIKKENS 3AR591 


Commentair Qty: 0.125 KIT(s)Unit Total: 0.125 KIT(s) 
MASTIC POLYSOFT SIKKENS 3AR591 N* de Lot: | а 10 35 4 
37.0 AAC1617 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.10 UNITE(s)/Unit Total: 0.10 UNITE(s) 
Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens N° de Lot: | - 16 35 4 
FINITION Finition Générale 


ІШІП ЫН 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Міп Total Run : 0.5000Hrs 


Sabler légérement toute la surface intérieur du pod à l'aide de papier sablé grit 120. 


Vérifier la surface intérieur du pod et injecter à l'aide d'une seringue munit d'une aiguille de la résine au 
endroit oü il y a des bulles d'air 


Corriger les imperfections de surface à l'aide du sikkens Polysoft selon iG 0043 


Laisser sécher jusqu'au lendemain 


Quantité: | Date) 451 04 


Manan 2 [o 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:34 . 
Utilisateur: marc dubé Feuille de Procédé | à 
Nom Dessin: UTILITY POD BASE 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD 
Numéro Article: DKC134-0015 


== hullii 


Numéro Job: | | 
Machine ou Opération: 
Trimage / Rivetage 


ШИН ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


Faire le trimage du Pod Base selon le dessin Page 2 de 4 Détail B 
2) e 
Quantité: Date: Sceau: $5 


AAC1615 03001-1 Doubler ( Pod Base 02002-3) 


Commentair Qty: — 3UNITE(s)/Unit Total: ^ 3UNITE(s) 
D3001-1 Doubler ( Pod Base D2002-3) N° de Lot: 
ААС0103 


Commentair Qty: 0.50 UNITE(s)/Unit Total: 
ARALDITE 2043 ( COLLE ) 
ASSEMBLAGE 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 


Description : 


À l'aide de l'adhésif Araldite 2043 coller les trois doubler N° D3001-1 selon le dessin & selon IG 0058 


Venir faire trois petite poche à vide localisées sur les trois doublers ( Stretchlon 200 seulement pas besoin de 
perforé, ni de airweave, ni de feutre de drainage, ni de peel ply. ) 


Laisser sécher pendant 1 heures | 


Quantité: Эс NM. Date: 
ААС0103 
Commentair Qty: 0.50 UNITE(s)/Unit Total: 0.50 UNITE(s) 
ARALDITE 2043 ( COLLE ) 
Finition Générale 


mm 11 


Commentair Setup: 0.00Нгв/ Вип: 15.0000Міп Total Run ` 0.2500Hrs 


ARALDITE 2043 ( COLLE ) 


Retirer les trois poches à vide et faire un joint tout autour des trois doublers à l'aide d'Araldite 2043 et laisser 


sécher jusqu'au lendemain. 


Dans 7 
е а س‎ 2а 


Date: Mardi, 2009-09-29 10:49:34 ` 
Utilisateur: marc dubé S 


Feuille de Procédé 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Job: 22251 Numéro Article: DKC134-0015 


745 | 


Machine ou Opération: Description : 
45.0 AAC1021 Dupont Primer N° 7704S 


Commentair Qty: 0.4333 UNITE(s)/Unit Total: 0.4333 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 77045 № de Lt 22513773 
ААС1101 N° 77755, Dupont Activator - Reducer Chromabase 
Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)Unit Total: 0.0283 UNITE(s) 
N° 77755, Dupont Activator - Reducer Chromabase N° de Lot 2- 24023 247 Л 
PRIMER Application primer 


UW ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 75.0000Min Total Run : 1.2500Hrs 


Préparer et appliquer un couche de primer gris N° 77045 selon IG 0008 


MSS 
CE 


Quantité: / Date: G S//// 02 Sceau: 10 


FINITION Finition Générale 


HI 


Faire le sablage au grit 180 de la surface primé pour enlever les imperfections restantes. 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Quantité: / Date 6 7// * € 7 Sceau: СУ 
ААС1021 Dupont Primer № 77045 
Commentair Qty: 02217 UNITE(s)/Unit Total: 0.2217 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de LotZ -291-3 
AAC1101 N° 77758, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


Commentair Qty: 0.0283 UNITE(s)/Unit Total: 0.0283 UNITE(s) | ВЭ 
N° 77755, Dupont Activator - Reducer Спготараве N° de Lot: 1:24364 9 Z 


PRIMER Application primer 


ЫН 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
Préparer et appliquer un couche de primer gris N° 77045 selon IG 0008 


29% 
iC 


Inspection finale 


ШІ ІШІП 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Min Total Run : 0.1667Hrs 


Faire l'inspection dimensionnelle et visuelle de la pièce selgp-la dessin: 
> 
омж 
о x 
Quantité: | Date: TA Lo | Sceau: 472 


Nanun O ess дах 


Date: ` Mardi, 2009-09-29 10:49:34 
Utilisateur: 


marc dubë 


Client: DARTUS DARTAEROSPACE LTD 


Feuille de Procédé 


Nom Dessin: UTILITY POD BASE 
Numéro Article: DKC134-0015 


== ШШ 


Machine ou Opération: 


WWW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Numéro Job: | | 


# Séq.: 
53.0 EMBALLAGE 


Description : 


Emballage & Entreposage 


ТТ 


Emballer et entreposer selon IG 0057 


Quantité: | Date JO EI 72 Ч Sceau: 


Nana n 


